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A. LATAR BELAKANG MASALAH 
Dewasa ini banyak bermunculan perusahaan  di bidang manufaktur. 
Persaingan bisnis yang semakin kompetitif ini, membuat setiap pelaku bisnis 
yang ingin memenangkan persaingan akan memberikan perhatian penuh pada 
mutu atau kualitas. Menurut Heizer dan Render (2006:253) kualitas adalah 
keseluruhan fitur dan karateristik produk dan jasa yang mampu memuaskan 
kebutuhan yang terlihat atau yang tersamar. Kualitas sebagai kata kunci 
dalam persaingan industri, jadi setiap perusahaan harus bisa menghasilkan 
suatu produk dengan kualitas baik dan memenuhi kebutuhan konsumen. 
Kualitas merupakan hal utama yang harus diperhatikan dalam menciptakan 
suatu produk. Untuk menghadapi persaingan tersebut diperlukan suatu 
kualitas produk yang sempurna, serta penentuan harga bersaing agar 
mendapatkan kepercayaan konsumen.  
Jika kualitas barang atau bentuk barang kurang memuaskan dan tidak 
sesuai yang diharapkan, maka konsumen akan menilai bahwa perusahaan 
yang menghasilkan produk tersebut kurang baik. Demikian juga sebaliknya, 
jika kualitas barang atau jasa yang dihasilkan perusahaan baik, maka 
konsumen akan menilai bahwa perusahaan yang menghasilkan produk juga 
baik. 
Kualitas merupakan faktor yang terdapat dalam suatu produk yang 
menyebabkan produk tersebut bernilai sesuai dengan fungsi produk itu 
diproduksi. Kualitas ditentukan oleh sekumpulan kegunaan atau manfaat 
termasuk di dalamnya daya tahan ketidak tergantungan pada produk atau 
komponen lain, ekslusif, kenyamanan wujud luar dan harga yang ditentukan 
biaya produk. 
Dalam mempertahankan usaha yang sedang dijalankan, perusahaan 
menghadapi masalah yang bermacam-macam. Hanya mereka yang memang 
berkualitas yang mampu bersaing dalam pasar global. Dalam menjaga 
kualitas ini perusahaan perlu memperhatikan fungsi manajemen yang terakhir 
yaitu dengan pengawasan dan pengendalian yang tepat agar suatu yang 
dihasilkan nanti sesuai dengan apa yang diinginkan dan tidak menyimpang 
dari harapan. Tanpa memperhatikan kualitas, kehancuran perusahaan akan 
terjadi. Karena adanya barang berkualitas buruk, akan membuat pelanggan 
merasa kecewa atau tidak puas. Hal tersebut menjadi salah satu tantangan 
bagi perusahaan untuk dapat menghasilkan produk yang bermutu tinggi. 
Untuk menjaga dan mempertahankan kualitas produk tetap bagus, maka 
selama proses produksi berlangsung diperlukan adanya pengawasan dan 
pengendalian kualitas. 
Pengendalian kualitas adalah suatu teknik pengawasan kualitas dimana 
karyawan dan pimpinan bersama-sama berusaha memperbaiki dan 
meningkatkan kualitas hasil produksi (Handoko, 1999:453 ). Sedangkan 
menurut Ahyari (1987:239) pengendalian kualitas adalah merupakan suatu 
aktivitas (manajemen perusahaan)untuk menjaga dan mengarahkan agar 
kualitas produk (dan jasa) perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang 
telah direncanakan. Pelaksanaan pengendalian kualitas sangat berkaitan erat 
dengan standar kualitas yang telah ditetapkan perusahaan. Pengendalian 
kualitas berusaha untuk menekan jumlah produk yang rusak, menjaga agar 
produk akhir yang dihasilkan sesuai dengan standar kualitas perusahaan dan 
memenuhi lolosnya produk rusak ketangan konsumen secara intensif dan 
terus-menerus, sehingga setiap penyimpangan akan segera diketahui dan 
tindakan perbaikan akan lebih cepat sebelum meninggalkan kerusakan dan 
kerugian yang lebih besar. Menurut Heizer dan Render (2006:300) bagan     
c-chart digunakan untuk mengendalikan jumlah kecacatan per unit output.  
PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera  merupakan sebuah perusahaan 
industri pemintalan benang. Memproduksi dan mendistribusikan produk 
benang tenun dengan tempat pemasaran lokal meliputi Solo, Yogyakarta, 
Jakarta, Bandung. PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera memproduksi benang 
meliputi benang PC( Polyester Cotton), Benang TR(Tetoron Rayon), Benang 
Cotton. Untuk menjaga agar mutu benang yang dihasilkan sesuai dengan 
standar dan menghindari kegagalan produk, PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera menerapkan dengan ketat kualitas pada proses produksi. 
Standar kualitas sangat di tekankan pada PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera, karena dapat menunjang program jangka panjang perusahaan yaitu 
dengan mempertahankan dan memperluas pasar penjualan.  
 
 
 
 
 
Atas dasar hal tersebut maka penulis tertarik untuk menjadikan masalah 
tersebut sebagai fokus penelitian dengan judul: “PENGENDALIAN 
KUALITAS PRODUKSI BENANG POLYESTER COTTON 
PADA PT PANCA BINTANG TUNGGAL SEJAHTERA  
DENGAN METODE C-CHART” 
 
B. RUMUSAN MASALAH  
Berdasarkan latar belakang masalah, maka permasalahan yang dapat 
dirumuskan dalam penelitian ini sebagai berikut : 
1. Berapakah batas kendali atas (UCL) dan batas pengendali bawah (LCL) 
dengan bagan kendali C-Chart pada produk benang Polyester Cotton ? 
2. Berapakah rata-rata kerusakan produk benang Polyester Cotton ? 
3. Faktor – faktor apa saja yang menjadi penyebab kerusakan produk 
benang Polyester Cotton? 
 
C. TUJUAN PENELITIAN 
Tujuan penelitian ini adalah untuk mencari data dan informasi yang 
diperlukan untuk memperoleh gambaran yang jelas tentang pelaksanaan 
untuk mengurangi kegagalan produk pada PT Panca Bintang Tunggal 
sejahtera. 
 
 
 
 
Adapun tujuan dari  penelitian ini adalah  : 
1. Mengetahui batas kendali atas (UCL) dan batas pengendali bawah (LCL) 
dengan bagan kendali C-Chart pada produk benang Polyester Cotton. 
2. Mengetahui rata-rata kerusakan produk benang Polyester Cotton. 
3. Mengetahui faktor-faktor penyebab kerusakan produk. 
 
D. MANFAAT PENELITIAN 
Adapun manfaat penelitian yang bisa diperoleh adalah : 
1. Bagi Penulis 
Penelitian yang dilakukan merupakan penerapan teori-teori yang telah 
diperoleh di bangku kuliah ke dalam praktik sebenarnya, serta sebagai 
pengalaman praktik dalam menganalisis suatu masalah secara ilmiah dan 
mengasah ketajaman berpikir dalam analisis. 
2. Bagi perusahaan 
Membantu pihak perusahaan untuk mengetahui apakah proses 
pengendalian kualitas  produksi benang PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera berada dalam kontrol atau tidak maka pihak perusahaan dapat 
mengambil langkah untuk meningkatkan kualitas produksi serta sebagai 
bahan masukan perusahaan untuk mengambil keputusan yang lebih baik. 
3. Bagi pihak lain 
Hasil penelitian dapat sebagai referensi di dalam melakukan penelitian 
berikutnya 
 
 
E. KERANGKA PIKIRAN 
Secara garis besar kerangka pemikiran penelitian ini dapat digambarkan 
dalam skema sebagai berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1.1 
Kerangka Pemikiran 
 Keterangan : 
Pengendalian kualitas terhadap produk dilakukan untuk menjaga dan 
mengarahkan agar kualitas produk dapat dipertahankan sesuai dengan 
standar yang telah ditetapkan. Berdasarkan pengendalian kualitas yang 
dilakukan, produk diklasifikasikan menjadi dua yaitu produk baik dan 
produk rusak. Untuk produk rusak dianalisis menggunakan analisis C-Chart, 
Diagram sebab akibat, dan Diagram Pareto. 
PRODUK 
PRODUK BAIK 
PENGENDALIAN 
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Analisis C-Chart, Diagram Pareto, 
Diagram sebab-akibat (Fishbone Chart) 
PRODUK RUSAK 
KESIMPULAN 
HASIL 
EVALUASI 
1. Analisis C-Chart : Untuk mengetahui apakah produk masih dalam batas 
kendali atau out of control. 
2. Diagram Sebab akibat : Untuk mengetahui penyebab kerusakan  
3. Diagram pareto : untuk menentukan masalah mana yang harus dikerjakan 
lebih dahulu. 
Setelah identifikasi dengan menggunakan tiga alat tersebut maka dapat 
diketahui apakah produk tersebut masih dalam pengawasan atau sesuai 
standar ( in control) atau sudah out of control. 
Hasil analisis dapat dijadikan rekomendasi pihak perusahaan untuk 
memperbaiki kualitas produk dan sebagai tolak ukur dalam pengendalian 
kualitas selanjutnya untuk mengantisipasi kerusakan di masa yang akan 
datang. 
 
F. METODE PENELITIAN 
1. Desain penelitian 
Desain penelitian ini menggunakan analisis deskriptif pada PT Panca 
Bintang Tunggal Sejahtera. Menurut Sumarni dan Wahyuni (2006:52) 
tujuan analisis deskriptif adalah memperoleh jawaban dari pertanyaan 
tentang siapa, kapan, di mana, dan bagaimana dari suatu topik penelitian. 
Jadi penelitian berupaya mendeskripsikan secara sistematis faktual, dan 
akurat mengenai fakta dan sifat topik penelitian tersebut. 
2. Ruang lingkup penelitian 
Perusahaan yang bergerak dalam bidang industri Benang. 
 
3. Objek penelitian 
Dalam penelitian ini peneliti  mengambil objek di perusahaan benang  yaitu 
PT PANCA BINTANG TUNGGAL SEJAHTERA yang terletak di Desa 
Manang Rt 01/ Rw III, Grogol – Sukoharjo. 
4. Sumber data 
Sumber data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data sekunder. 
Menurut Sumarni dan Wahyuni(2006:85) data sekunder adalah data yang 
secara tidak langsung memberikan data kepada pengumpul data. Data 
sekunder yang digunakan dalam penelitian ini adalah  data jumlah karyawan 
kantor, data jumlah karyawan produksi, data kerusakan produk benang 
polyester cotton, data jenis kecacatan produk benang polyester cotton. 
5. Teknik pengumpulan data 
Teknik pengumpulan data yang digunakan dalam penelitian ini adalah: 
a. Teknik Wawancara 
Peneliti melakukan wawancara langsung dengan narasumber yaitu 
dengan bagian personalia umum dan kepala bagian produksi dan 
karyawan yang bersangkutan dalam perusahaan yang berkaitan dengan 
proses produksi . 
b. Teknik Observasi 
Peneliti mengadakan pengamatan langsung terhadap sesuatu yang diteliti 
dan melakukan pencatatan tentang apa yang telah diamati yang berkaitan 
dengan proses produksi. 
 
 
c. Studi Pustaka 
Mencari data dan mempelajari buku-buku berhubungan dengan 
penelitian seperti proses produksi, pengendalian kualitas produk.  
6. Teknik pembahasan data 
Data yang telah didapatkan dari penelitian selanjutnya digunakan sebagai 
dasar untuk melakukan evaluasi terhadap pengendalian kualitas produk  PT 
PANCA BINTANG TUNGGAL SEJAHTERA. Langkah-langkah yang 
akan dilakukan adalah sebagai berikut : 
a. Analisis C-Chart 
Analisis ini digunakan untuk mengetahui dan menentukan apakah 
kerusakan produk kerusakan produk benang Polyester Cotton yang 
terjadi di PT Panca bintang tunggal sejahtera masih atau tidak memenuhi 
standart yang ditentukan PT Panca bintang tunggal sejahtera, 
dikarenakan data yang diperoleh dari perusahaan memungkinkan 
menggunakan metode C- Chart  langkah analisis 
Langkah analisis C-Chart menurut Ariani(2004:140) 
g
iC
c i
å
= 1:  
Keterangan : 
c     = Rata-rata jumlah cacat benang  
Ci = Jumlah cacat benang 
g     = Banyaknya Observasi yang dilakukan 
Menentukan batas kendali atas dan batas kendali bawah menurut Aryani 
(2004:140) 
UCL = c + 3 c  
LCL = c - 3 c  
Keterangan : 
UCL = batas kontrol atas atau upper control limit 
LCL = batas kontrol bawah atau lower control limit 
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Gambar 1.2 
Bagan C-chart 
b. Diagram pareto  
Adalah grafik untuk menampilkan tipe atau jumlah kerusakan selama 
proses produksi dan kelompok data dirangking descending (besar-
kecil/ turun dari kiri ke kanan. 
Langkah pembuatan diagram pareto 
1) Menentukan prosentase kerusakan benang Polyester Cotton untuk 
tiap jenis kerusakan benang Polyester Cotton, misal : produk A,  
     B,C masing-masing jumlahnya A%, B%, C%. 
2) Membuat diagram pareto dengan menggunakan jenis kerusakan 
berdasarkan dari jumlah yang paling besar menuju kecil dengan 
urutan dari kiri ke kanan. 
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5           B% 
4               C% 
3        
2 
1 
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Gambar 1.3 
Diagram Pareto 
 
c.  Diagram sebab-akibat (fishbone)  
Diagram sebab-akibat adalah diagram yang menggambarkan hubungan 
timbal balik antara masalah kerusakan benang Polyester Cotton dengan 
faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan benang Polyerster 
Cotton tersebut. Cara menggambarkan diagram sebab-akibat dengan 
menggunakan empat kategori yaitu : Man, method, machine, material. 
Hal tersebut menjadi dasar analisis awal dan bila diagram ini 
dikembangkan dengan sistematis maka analisis kualitas yang mungkin 
terjadi dan tempat pemeriksaan dapat diketahui penyebabnya. 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Gambar 1.4 
Diagram Sebab-Akibat (Fishbone) 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Pengertian Kualitas 
Faktor utama yang menentukan suatu perusahaan adalah kualitas barang 
dan jasa yang dihasilkan perusahaan tersebut. Barang dan jasa yang 
berkualitas adalah barang dan jasa yang sesuai dengan yang diinginkan 
konsumen. Seorang produsen, akan selalu berusaha untuk menjaga reputasi 
perusahaannya dengan menghasilkan suatu barang yang selalu berkualitas. 
  Menurut Heizer dan Render (2006:253) kualitas adalah keseluruhan fitur 
dan karateristik produk dan jasa yang mampu memuaskan kebutuhan yang 
terlihat atau yang tersamar.  
Kualitas merupakan elemen yang penting karena memiliki pengaruh dalam 
proses produksi. Ada 3 (tiga) pengaruh kualitas menurut Heizer dan Render 
(2006: 254) yaitu : 
1. Reputasi Perusahaan 
Suatu organisasi menyadari bahwa reputasi akan mengikuti kualitas, 
apakah itu baik atau buruk. Kualitas akan muncul sebagai persepsi tentang 
produk baru perusahaan, kebiasaan karyawan, dan hubungan pemasok. 
2. Keandalan Produk 
Pengadilan terus – menerus berusaha menangkap organisasi yang memiliki 
desain, memproduksi, mengedarkan produk dan jasa yang penggunaanya 
mengakibatkan kerusakan dan kecelakaan. 
3. Keterlibatan Global 
 
Bagi perusahaan dan negara yang ingin bersaing secara efektif pada 
ekonomi global, maka produk mereka harus memenuhi harapan kualitas, 
desain, dan 
 harga global. 
Menurut Ariani ( 2004:5 ) pengertian mutu atau kualitas adalah 
keseluruhan ciri atau karakteristik produk atau jasa dalam tujuannya untuk 
memenuhi kebutuhan dan harapan pelanggan.  
Sedangkan dalam istilah perbendaharaan internasional for standardization 
(iso) dikatakan bahwa kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik 
produk atau jasa yang kemampuanya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang 
dinyatakan secara tegas maupun tersamar ( Yamit, 2004:5 ). 
 Dari pengertian kualitas diatas dapat ditarik kesimpulan bahwa kualitas 
produk atau jasa itu dapat diwujudkan bila orientasi keseluruhan kegiatan 
perusahaan atau organisasi tersebut berorientasi pada kepuasan pelanggan. 
Jika hal tersebut dilakukan maka perusahaan dapat meningkatkan dan 
mempertahankan produksinya agar produk yang dihasilkan perusahaan 
tersebut sesuai dengan spesifikasi standar kualitas yang telah ditetapkan. 
B. Pengertian Pengendalian Kualitas 
Pengendalian kualitas merupakan kegiatan pengawasan yang dilakukan 
oleh setiap komponen dalam perusahaan untuk meningkatkan dan 
mempertahankan produksinya agar produk yang dihasilkan tersebut sesuai 
dengan standar kualitas produk yang diharapkan dan sebagai usaha untuk 
mengarahkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi dalam proses 
produksi, sehingga usaha untuk memenuhi standar kualitas dapat tercapai. 
 Menurut Handoko (1999:453) Pengendalian kualitas adalah suatu tehnik 
pengawasan kualitas dimana karyawan dan pimpinan bersama-sama berusaha 
memperbaiki dan meningkatkan kualitas hasil produksi.  
Menurut Ahyari (1987:239) pengendalian kualitas adalah suatu aktivitas / 
manajemen perusahaan untuk menjaga dan mengarahkan agar kualitas produk 
dan jasa perusahaan dapat dipertahankan sebagaimana yang telah 
direncanakan.  
Agar kegiatan pengendalian kualitas dapat berjalan lancar perlu adanya 
suatu ikatan atau kerjasama yang terkoordinasi antar bagian atau elemen dari 
perusahaan tersebut. 
C. Tujuan Pengendalian Kualitas  
Dalam setiap kegiatan produksi mempunyai tujuan tertentu,  termasuk 
dalam kegiatan pengendalian kualitas.  
Menurut Assauri (1999 : 210) tujuan pengendalian kualitas antara lain: 
1. Agar hasil produksi dapat mencapai standar mutu dan kualitas yang telah  
ditetapkan. 
2.  Mengusahakan biaya inspeksi dapat menjadi sekecil mungkin. 
3.  Mengusahakan agar biaya produksi dapat serendah mungkin. 
4.  Agar biaya desain serta produk dan proses mutu menjadi sekecil mungkin. 
D. Faktor – Faktor yang Mempengaruhi Kualitas 
Menurut Yamit (1998:338) faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas 
dapat diklasifikasikan sebagai berikut: 
1. Fasilitas operasi 
2. Peralatan dan perlengkapan 
3. Bahan baku atau material 
4. Pekerja maupun staf organisasi 
Sedangkan secara khusus faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas adalah : 
1.   Pasar atau tingkat persaingan 
Persaingan sering merupakan penentu dalam menetapkan tingkat kualitas 
output suatu perusahaan, makin tinggi tingkat persaingan akan 
memberikan pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan produk yang 
berkualitas. 
2.  Tujuan organisasi 
Apakah perusahaan bertujuan untuk menghasilkan volume output tinggi, 
barang yang berharga rendah ( low price produck ) atau menghasilkan 
barang yang berharga mahal, eksklusif (exclusive expensive produck ). 
3.  Testing produk 
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang dihasilkan dapat 
berakibat kegagalan dalam mengungkapkan kekurangan yang terdapat 
pada produk. 
4.   Desain produk 
Cara mendesain produk pada awalnya akan dapat menentukan kualitas 
produk itu sendiri. 
5.  Proses produksi 
Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan kualitas 
produk yang dihasilkan. 
6.   Kualitas input 
Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga kerja tidak  
terlatih, atau perlengkapan yang digunakan tidak tepat, akan berakibat 
pada produk yang dihasilkan. 
7.   Perawatan perlengkapan 
Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang tidak 
tersedia maka kualitas produk akan kurang dari semestinya. 
8.   Standar kualitas 
Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, tidak ada 
testing maupun inspeksi, maka output yang berkualitas tinggi sulit dicapai. 
9. Umpan balik konsumen 
Jika perusahaan kurang sensitif terhadap keluhan-keluhan konsumen, 
kualitas tidak akan meningkatkan secara signifikan. 
E. Biaya Kualitas 
Biaya kualitas adalah biaya yang terjadi atau yang mungkin terjadi atau 
mungkin akan terjadi karena produk cacat atau kualitas yang jelek. Biaya yang 
terjadi atau yang mungkin akan terjadi berhubungan dengan desain, 
pengidentifikasian, perbaikan dan pencegahan kerusakan. Biaya dan kualitas 
merupakan satu kesatuan dan bukanlah sesuatu yang perlu ditentangkan atau 
sesuatu yang berlawanan (Yamit, 2004:12). 
Menurut Yamit (2004:13) tiga pandangan yang saat ini berkembang 
diantara para praktisi mengenai biaya kualitas, yaitu : 
1. Kualitas semakin tinggi berarti biaya semakin tinggi. 
Dengan kata lain manfaat tambahan dari peningkatan kualitas tidak dapat 
menutupi biaya tambahan. Pandangan seperti ini beranggakapan bahwa 
peningkatan kualitas selalu diikuti peningkatan biaya. 
2. Biaya peningkatan lebih rendah dari penghematan  yang dihasilkan. 
Penghematan dihasilkan oleh berkurangnya pengerjaan ulang, produk 
cacat dan biaya lainnya yang berkaitan dengan kerusakan.  
3. Biaya kualitas melebihi biaya yang terjadi bila produk  
pandangan ini menyatakan bahwa biaya kualitas tidak hanya menyangkut 
biaya secara langsung, tetapi juga biaya akibat kehilangan pelanggan, 
kehilangan pangsa pasar, kehilangan peluang dan banyak lagi biaya yang 
tersembunyi lainnnya. 
 Menurut Heizer dan Render (2006:255) Empat kategori utama biaya 
dikaitkan dengan kualitas, yang disebut sebagai biaya kualitas (cost of quality-
COQ), yaitu : 
1. Biaya pencegahan : biaya yang terkait dengan pengurangan komponen 
atau jasa yang rusak (contoh: pelatihan, program peningkatan kualitas). 
2. Biaya penaksiran : biaya yang dikaitkan dengan proses evaluasi produk, 
proses, komponen, dan jasa ( contoh: biaya percobaan, lab, dan penguji). 
3. Kegagalan internal : biaya yang diakibatkan oleh proses produksi 
komponen atau jasa yang rusak sebelum diantarkan ke pelanggan ( contoh: 
rework, Scrap dan waktu menunggu disebabkan mesin rusak (downtime)). 
4. Biaya Eksternal : biaya yang terjadi terserah pegiriman barang atau jasa 
yang cacat (contoh: rework, barang dikembaliakan , kewajiban, kehilangan 
goodwill, biaya pada masyarakat). 
F. Ruang Lingkup Pengendalian Kualitas 
Menurut Assauri ( 1999 : 210 ) ruang lingkup pengendalian kualitas dapat 
dibedakan menjadi dua tingkatan yaitu : 
1. Pengawasan selama Pengolahan (proses) 
Pengawasan tidak hanya dilakukan pada sebagian proses tetapi pada 
keseluruhan proses produksi, termasuk pengawasan atas bahan-bahan yang 
akan digunakan untuk proses produksi. 
2. Pengawasan atas barang hasil yang telah diselesaikan. 
Untuk menjaga agar barang-barang hasil yang cukup baik atau yang paling 
sedikit rusaknya, tidak keluar dari pabrik sampai ke konsumen, maka 
diperlukan adanya pengawasan atas barang hasil akhir/produk selesai.  
G. Tipe Pengendalian Kualitas 
Ada dua tipe pengendalian kualitas, yaitu: 
1. Pengendalian kualitas untuk atribut 
Menurut Heizer dan Render (2005: 296), pengendalian ini digunakan 
untuk mengukur penolakan termasuk menghitung jumlah mereka(sebagai 
contoh, jumlah bohlam lampu yang rusak dalam satu lot tertentu),dimana 
variabel biasanya diukur untuk panjang atau beratnya. 
Atribut digunakan apabila : 
a. Barang-barang yang jelas baik atau tidak jelek. 
b. Karakteristik produk tidak dapat diukur dengan mudah, sehingga 
memaksa pemeriksa untuk menimbangkan. 
c. Bila suatu karakteristik dapat diukur tetapi ukuran yang tepat tidak 
diperlukan. 
2. Pengendalian kualitas untuk variabel 
Menurut Heizer dan Render(2005: 288), pengendalian ini digunakan untuk 
hal-hal yang bersifat dapat diukur. Variabel merupakan karakteristik yang 
dimiliki dimensi yang berkesinambungan. 
H. Bagan Kendali C-Chart 
Bagan kendali ini digunakan untuk mengendalikan jumlah yang rusak per-
unit hasil suatu proses. Bagan kendali ini berguna untuk memonitor proses 
dimana bisa terjadi sejumlah besar kemungkinan kesalahan tetapi jumlah yang 
benar-benar terjadi relatif lebih kecil.  
Langkah-langkah dalam analisis ini sebagai berikut : 
1. Menentukan garis pusat (center line) menurut Ariani(2004:140) 
g
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Keterangan : 
c     =  Rata-rata jumlah cacat benang 
 
Ci =  Jumlah cacat benang 
g     =  Banyaknya Observasi yang dilakukan 
2. Menentukan batas pengawasan menurut Ariani 
Batas  Atas (Upper Control Limit) 
UCL = c + 3 c  
Batas Bawah (Lower Control Limit) 
LCL = c - 3 c  
Keterangan : 
UCL = batas kontrol atas atau upper control limit. 
LCL = batas kontrol bawah atau lower control limit. 
Batasan atas (UCL) dan batas bawah (LCL) merupakan batasan pengawasan 
dari penyimpangan yang terjadi. Bila kerusakan turun lebih rendah dari batas 
bawah merupakan prestasi bagus untuk sedapat mungkin mendapatkan 
kerusakan atau penolakan sampai mendekati nol, apabila sampel jatuh diluar 
batas atas berarti terjadi penyimpangan kualitas produk yang dihasilkan. Di 
dalam hal itu harus segera diadakan tindakan perbaikan atau koreksi terhadap 
pelaksanaan pengendalian kualitas  tersebut. Sebelum terjadi penyimpangan 
yang lebih besar maka perlu diadakan tindakan yang intensif, misal : 
mengoreksi penyebab kesalahan, latihan bagi karyawan baru, memperbaiki 
atau mengganti mesin-mesin atau alat penyebab kesalahan, penggunaan dan 
pelaksanaan terhadap bahan baku dan bahan-bahan penolong yang lebih baik. 
I. Diagram Pareto 
Menurut Heizer dan Render (2006:266) Diagram pareto (Pareto chart) 
adalah sebuah metode untuk mengelola kesalahan, masalah atau cacat untuk 
membantu memusatkan perhatian pada usaha penyelesaian masalah.  
Menurut Yamit (2004:55) pareto chart sangat tepat digunakan jika 
menginginkan hal-hal berikut ini : 
1. Menentukan Prioritas karena keterbatasan sumber daya. 
2. Menggunakan kearifan tim secara kolektif 
3. Menghasilkan konsensus atas keputusan akhir. 
4. Menempatkan keputusan pada data kuantitatif. 
J. Diagram Sebab Akibat  
Alat lain untuk mengidentifikasi masalah kualitas dan titik inspeksi adalah 
diagram sebab akibat(cause-and-effect diagram), yang dikenal juga sebagai 
diagram Ishikawa(Ishikawa diagram) atau diagram tulang ikan (fish bone 
chart). Manajer operasi memulai dengan empat kategori: material, 
mesin/peralatan, manusia, dan metode. Inilah yang disebut sebagai “4M”yang 
merupakan “penyebab”. 
Menurut Yamit (2004:48) aplikasi diagram fishbone sangat tepat digunakan 
jika menginginkan hal-hal berikut : 
1. Mengidentifikasi penyebab (mengapa) atas masalah. 
2. Mengidentifikasi tindakan (bagaimana) untuk menciptakan hasil yang 
diinginkan. 
3. Membahas issue secara lengkap dan rapi. 
4. Menghasilkan pemikiran baru. 
 
BAB III 
PEMBAHASAN 
A. Gambaran Umum 
1. Sejarah Perusahaan 
Pada tahun 1988 telah didirikan sebuah perusahaan yang bergerak di 
bidang pemintalan benang. Pendiri dari perusahaan ini ada lima orang, yaitu 
Hadiman T  menjabat sebagai Komisaris Utama, Tan Kiem Sing menjabat 
sebagai Komisaris, Indro Wibowo menjabat sebagai Direktur Utama yang 
sekaligus pemilik dari Solo Motor, Hardiyanto T  dan Irwan Prajanto menjabat 
sebagai Direktur. Oleh karena itu, perusahaan ini diberi nama sesuai dengan 
jumlah pemiliknya yaitu Panca Bintang, sedangkan nama Tunggal Sejahtera 
dipilih karena mempunyai arti tersendiri sebagaimana sangat berartinya 
sebuah perusahaan tekstil bagi kesejahteraan bersama. Hal ini dilakukan guna 
membuka lapangan pekerjaan bagi masyarakat sekitar perusahaan dan 
membantu pemerintah menstabilkan perekonomian. Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera memiliki status Perseroan Terbatas dengan status permodalan dari 
dalam negeri (PMDN). 
PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera merupakan sebuah anak cabang dari 
kelima perusahaan besar yang berdiri sendiri. Dengan berdirinya perusahaan 
ini telah memberikan kesempatan bagi masyarakat sekitar untuk bekerja. 
Namun, pada saat ini pemilik perusahaan mengalami pergantian. Mereka 
adalah Ibu Kasoem Tjokrosanputro beserta ketiga putranya, salah satunya 
bernama Hardianto Tjokrosanputro yang sekaligus pemilik PT. Danliris. PT. 
Panca Bintang Tunggal Sejahtera memiliki tujuan untuk berusaha terlibat 
 
dalam penyediaan bahan baku berupa benang yang berkualitas di pasaran dan 
ini merupakan titik awal untuk berusaha bersaing sejalan dengan pesatnya 
industri yang bergerak dibidang tekstil. 
PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera memiliki beberapa karyawan yang telah 
terlatih dibidangnya. Hal ini mampu membuat usahanya berkembang dan 
bertahan di pasar persaingan domestik sekaligus berusaha untuk melirik 
peluang internasional. 
2. Lokasi Perusahaan 
PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera terletak diatas tanah seluas 144.600 
m2 di Desa Manang, Kecamatan Grogol, Kabupaten Sukoharjo, Jawa Tengah 
sekitar empat kilometer dari Pusat Kota Solo. 
Lokasi ini dipilih berdasarkan pertimbangan sebagai berikut : 
a. Ditinjau dari segi ekonomi 
Lokasi perusahaan ini cukup dekat dengan jalan raya sehingga mudah 
untuk mendapatkan alat transportasi, selain itu juga memudahkan kegiatan 
pengiriman dimana biaya yang dikeluarkan lebih murah. 
b. Ditinjau dari segi teknis 
Perusahaan ini berdiri diatas tanah yang cukup luas, sehingga perusahaan 
dapat melakukan perluasan. 
c. Ditinjau dari segi sosial 
Berdirinya perusahaan ini telah memberikan lapangan kerja bagi penduduk 
di sekitarnya, dan secara tidak langsung perusahaan membantu 
meningkatkan taraf hidup penduduk sekitar. 
 
3. Struktur Organisasi 
Struktur organisasi PT PANCA BINTANG TUNGGAL SEJAHTERA 
yaitu tediri dari pimpinan yang memberikan beberapa wewenang kepada 
bawahan-bawahannya sesuai dengan bidangnya masing-masing. Adanya 
struktur organisasi ini adalah karena bentuknya yang sederhana, dan 
mengandung adanya kesatuan dalam memimpin. Selain itu dapat memperjelas 
wewenang dan tanggung jawab yang baik pimpinan maupun para staf, 
sehingga dapat menghindarkan kesimpangsiuran dalam menjalankan tugasnya 
masing-masing. 
Berikut tugas dan masing-masing bagian 
a. Direktur Utama 
1) Bertanggung  jawab dalam segala kegiatan operasional dan membawahi 
semua karyawan yang ada di perusahaan. 
2) Menentukan kebijaksanaan perusahaan. 
3) Memimpin rapat bulanan di perusahaan. 
Adapun yang dibawahi direktur utama adalah : 
a) Manajer 
Adapun tugas dan tanggung jawabnya 
1) Bertanggung jawab secara langsung atas kinerja  perusahaan terhadap 
direktur. 
2) Mengkoordinir dan mengusahakan untuk mencapai tujuan perusahaan. 
3) Menentukan kebijaksanaan perusahaan dan pedoman kerja secara umum. 
 
b) Kepala bagian kantor 
Mengelola dan mengukur hal-hal yang bersifat umum yang berkaitan 
dengan perusahaan. 
c) Sekretaris  
Adapun tugas dan tanggung jawabnya 
1) Menyisapkan dokumen (catatan yang diperlukan oleh manajer direktur), 
Mencatat jadwal kegiatan direktur, 
2) Menyiapkan laporan ringkas tentang jalannya perusahaan kepada manajer 
dan direktur. 
d) Human Research Development (HRD) 
Mengelola dan mengembangkan perusahan terutama yang berkaitan 
dengan karyawan. 
b. Divisi Umum 
Adapun tugas dan tanggung jawabnya 
1) Membuat program perusahaan, 
2) Membuat strategi perusahaan dibidang kepegawaian dan bidang umum 
lainnya, yang menunjang kelancaran produksi dan operasi perusahaan, 
3) Mengawasi dan bertanggung jawab atas pelaksanakannya. 
c.   Divisi keuangan  
Adapun tugas dan tanggung jawabnya 
1) Menangani semuamasalah perusahaan menyangkut segi-segi dana, 
2) Merencanakan, mengatur, serta mengawasi penerimaan dana dan 
pegeluaran dana sehubungan dengan transaksi yang terjadi. 
d.   Divisi Pembelian 
Merencanakan, mengkoordinasikan, serta mengawasi kegiatan pengadaan 
barang yang dibutuhkan unit-unit organisasi guna kelancaran operasi 
perusahaan. 
e.   Divisi Penjualan 
Menyusun dan menjelaskan kepada semua divisi mengenai program dan 
strategi penjualan baik jangka panjang maupun jangka pendek. 
f.   Divisi Gudang 
Divisi gudang ini memiliki beberapa departemen antara lain bagian 
gudang benang, bagian gudang kapas, bagian gudang aval. 
Adapun tugas dan tanggung jawabnya 
1) Mencatat kelur masuknya barang di gudang. 
2) Membuat laporan persediaan barang yang tersedia di gudang. 
g.  Divisi Pembukuan 
Membuat laporan serta mencatat semua transaksi ke dalam laporan 
pembukuan. Struktur organisasi pada PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
selengkapnya dapat dilihat pada bagian berikut ini : 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. Aspek Personalia 
Sebuah keberhasilan yang diperoleh perusahaan tidak terlepas oleh 
sumberdaya manusia yang dimilikinya. Sehingga masalah tenaga kerja inipun 
juga harus diperhatikan oleh perusahaan. Disini PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera merekrut tenaga kerja penduduk solo sekitarnya. Secara langsung 
PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera telah ikut berpartisipasi dalam 
mengurangi penggangguran masyarakat solo karena adanya penyerapan 
tenaga kerja dan sampai saat ini perusahaan berusaha untuk mencegah 
pemberhentian kerja. 
a. Jumlah Karyawan 
Dalam melaksanaan kelancaran aktivitas perusahaan dan untuk menjamin 
kelancaran kegiatan perusahaan PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
memerlukan karyawan yang terbagi dalam dua bagian meliputi : 
1) Karyawan Bagian Kantor  
Karyawan kantor juga disebut dengan karyawan de shift yang terbagi 
dalam empat group adapun jumlah karyawan sebagian berikut : 
Tabel 3.1 
Jumlah Karyawan Kantor 
Karyawan kantor harian 
KARYAWAN KANTOR HARIAN 
Adm RTP Satpam Gudang Sopir Jml 
L P L P L P L P L P  
4 7 13 4 22 7 18 3 6 - 84 
 
            Staf kantor 
Staf kantor 
L P Jml 
16 5 21 
Sumber : Dokumen PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
2) Karyawan bagian produksi 
Karyawan bagian produksi sering disebut juga dengan karyawan shift, 
dimana terbagi dalam tujuh group, yang mana setiap group jumlah 
anggotanya tujuh puluh dan setiap shift terdiri dari dua group. Untuk 
masing-masing group terdiri dari dua group, sisanya digunakan libur. 
Adapun jumlah karyawan produksi sebagai berikut: 
Tabel 3.2 
Jumlah Karyawan Produksi 
Karyawan produksi harian 
Produksi Jml 
L P  
258 439 697 
 
Staf produksi 
Staf Produksi Jml 
L P  
23 - 23 
Sumber : Dokumen PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
Dari tabel 3.2 dapat disimpulkan bahwa PT .Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera memiliki 825 karyawan, dimana terbagi menjadi 781 karyawan 
harian dan 44 staf karyawan. 
 
b. Pembagian Kerja Karyawan 
Pembagian shiff kerja karyawan PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
adalah sebagai berikut : 
1) Bagian Kantor 
Hari Senin-Kamis    08.00 WIB – 17.00 WIB 
    Istirahat          (12.00 WIB – 13.00 WIB) 
Hari Jumat  08.00 WIB – 16.30 WIB 
    Istirahat          (11.30 WIB – 13.00 WIB) 
Hari Sabtu     08.00 WIB – 14.00 WIB 
    Istirahat          (12.00 WIB – 13.00 WIB) 
2) Bagian Produksi 
Shiff I (Pagi)   06.15 WIB – 14.15 WIB 
Shiff II (Siang)      14.30 WIB – 22.30 WIB 
Shiff III (Malam)                22.45 WIB – 05.45 WIB 
Waktu istirahat untuk masing-masing shiff yaitu selama 1 jam. 
3) Libur Kerja 
Perusahaan memberikan waktu libur yang diberlakukan bagi seluruh 
karyawan, antara lain : 
a) Libur (istirahat)satu hari setiap satu bulan. 
b) Khusus bagi karyawati yang merasakan sakit pada saat haid selama 
satu hari. 
c) Bagi karyawati yang sedang hamil perusahaan memberikan 
kebijakan untuk mengambil cuti selama satu setengah bulan 
sebelum melahirkan dan satu setengah bulan setelah melahirkan. 
c. Pengupahan / Gaji Karyawan 
Pada PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera melaksanakan pengupahan 
berdasarkan : 
1) Gaji diberikan kepada para karyawan setiap akhir bulan, besarnya 
disesuaikan dengan UMK yang telah ditetapkan oleh pemerintah 
daerah Sukoharjo. 
2) Selain berdasarkan UMK, perusahaan juga memiliki kebijaksanaan 
dalam memberikan upah yaitu dengan mendasarkan kepada : 
a) Jabatan karyawan 
b) Golongan pekerjaan karyawan 
c) Prestasi karyawan 
3) Gaji yang diberikan kepada karyawan didasarkan pada standar jam 
kerja, yaitu: 
a) Karyawan de shift 
 Delapan kerja per hari, empat puluh delapan jam satu minggu, dua 
puluh empat hari satu bulan. 
b) Karyawan shift 
Tujuh jam kerja per shift, empat puluh dua satu minggu, enam hari 
satu minggu, dua puluh empat hari sebulan. 
5. Kesejahteraan Karyawan 
a. Fasilitas kerja 
1) SPSI (Serikat Pekerja Seluruh Karyawan) 
 Sebagai sarana penyaluran aspirasi karyawan untuk menampung 
keluhan dan masalah karyawan tehadap kinerja perusahaan. 
2) Sarana Ibadah 
Perusahaan menyediakan mushola sebagai sarana ibadah khusus 
karyawan yang beragama muslim  di lingkungan pabrik. 
3) Seragam/Pakaian Kerja 
Perusahaan memberikan seragam kepada karyawan baik bagian kantor 
ataupun bagian produksi berdasarkan golongan pekerjaannya. 
Adapun jenis seragamnya sebagai berikut : 
a) Seragam karyawan kantor berwarna biru-putih. 
b) Seragam karyawan produksi berwarna biru tua-biru muda. 
c) Seragam karyawan bagian peralatan berwarna biru tua-biru tua. 
b. Tunjangan karyawan 
1) Premi  
Perusahaan memberikan premi setiap bulannya khusus kepada 
karyawan yang aktif masuk kerja. Premi ini dapat dibatalkan dengan 
ketentuan karyawan tersebut tidak masuk kerja maksimal tiga kali 
dalam satu bulan. 
2) Asuransi Jamsostek 
Perusahaan juga memberikan asuransi jamsostek, program yang 
dimiliki perusahaan antara lain : 
a) Jaminan hari tua 
b) Jaminan kecelakaan kerja 
c) Jaminan kematian 
3) Sumbangan  
 
Perusahaan memberi bantuan dana kepada karyawan antara lain : 
a) Sumbangan bagi karyawati yang melahirkan, 
b) Sumbangan keluarga karyawan yang sedang rawat inap dirumah 
sakit yang meliputi : suami, istri, dan anak. 
c) Sumbangan bagi karyawan yang menikah. 
4) Tunjangan Hari Raya (THR) 
6. Aspek Pemasaran  
  PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera mampu menghasilkan benang 
yang berkualitas, meskipun baru memiliki pelanggan tetap di pasar lokal, 
namun perusahaan ini tetap mampu bersaing di pasaran. Yang mana 
persaingan dalam pemasaran itu sendiri memiliki peranan penting untuk 
meningkatkan kualitas benang. 
       Wilayah pemasaran hasil produksi PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera yang meliputi : Solo, Yogyakarta, Jakarta, Bandung. 
7. Aspek Produksi 
a. Beberapa jenis benang yang telah diproduksi oleh PT Panca Bintang 
Tunggal Sejahtera antara lain : 
1) Benang PC (Polyester Cotton) 
2) Benang TR (Tetoron Cotton) 
3) Benang Cotton 
Biasanya pelanggan-pelanggan PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera lebih 
banyak memesan benang Polyester Cotton, hal ini juga disesuaikan 
dengan kebutuhan pelanggan. 
b. Mesin-mesin yang digunakan dalam proses pemintalan benang pada PT. 
Panca Bintang Tunggal Sejahtera adalah : 
1) Mesin Blowing 
Mesin Blowing adalah mesin pertama yang digunakan untuk mengolah 
serat kapas dalam proses pembuatan benang. 
Tujuan digunakan mesin blowing adalah sebagai berikut : 
a) Membuka bahan baku yang berupa gumpalan-gumpalan serat. 
b) Mencampur serat. 
c) Membersihkan kotoran yang ada pada serat. 
d) Menyiapkan lap yang rata/membuat lap. 
2) Mesin Carding 
Secara singkat tujuan dari Mesin Carding adalah : 
a) Membuka gumpalan-gumpalan serat lebih lanjut, sehingga seratnya 
terurai satu sama lain. 
b) Membersihkan kotoran-kotoran yang masih ada di gumpalan-
gumpalan serat atau yang tersangkut sebersih mungkin. 
c) Memisahkan serat-serat yang pendek dari serat-serat yang panjang. 
d) Membentuk serat-serat tersebut menjadi sliver dengan arah serat ke 
sumbu dari sliver. 
3) Mesin Combing 
Tujuan dari proses Pre Drawing adalah sebagai berikut : 
a) Meluruskan dan mensejajarkan serat-serat dalam sliver ke sumbu 
dari sliver. 
b) Memperbaiki kerataan berat persetujuan panjang, campuran atau 
sifat-sifat lainnya dengan jalan pengangkapan. 
c) Menyesuaikan berat sliver persatuan panjang dengan keperluan 
proses selanjutnya. 
d) Mengadakan drafling. 
4) Mesin Drawing  
   Pada saat spinning I proses drawing dilakukan dalam 3 tahap, yaitu : 
a) Proses Mix Drawing. 
b) Proses Drawing. 
c) Proses Finnish Drawing. 
Tujuan, daerah kerja mesin, skema mesin, hal-hal yang menyangkut 
mesin drawing adalah sama seperti Pre Drawing. Yang membedakan 
adalah benang yang dihasilkan berupa benang serat pendek, sebab 
dalam pembuatannya tidak melalui mesin carding. 
5) Mesin Flyer 
Pada proses drawing, didalamnya terdapat mesin flyer. 
Tujuan dari mesin ini adalah : 
a) Mesin ini menentukan besarnya produksi benang dan non benang 
yang dihasilkan. 
b) Mengadakan penarikan/peregangan pada (drafling) terjadi tiga 
sampai empat rol peregangan, dimana kecepatan kililing rol tidak 
sama. 
6) Mesin Roving 
Mesin Roving ini bertujuan untuk : 
a) Mesin ini berguna untuk memperkecil diameter pada sliver. 
b) Antihan (Twisting) 
Setelah roving keluar dari rol depan, masuk secara axial pada 
bagian atas flyer dan keluar secara radial melalui lubang membelit 
dengan flyer. 
c) Penggulungan (Winding) 
Proses penggulungan terjadi karena adanya perbedaan banyaknya 
robbin dengan putaran spindle/menit. 
7) Mesin Ring Spinning 
Tujuan dari proses pembuatan benang di mesin Ring Spinning adalah: 
a) Mengadakan penarikan 
Dengan penarikan ini roving yang kasar dapat berubah menjadi 
benang halus menurut nomor yang dikehendaki. 
b) Pengintiran (Twisting) 
Pengintiran bertujuan untuk memperkuat benang yang telah 
diproses. 
c) Winding (Penggulungan) 
Terjadinya penggulungan dikarenakan adanya suatu perbedaan 
jumlah putaran antara robbin dengan traveler. 
8) Mesin Winder 
Benang hasil dari proses mesin ring spinning frame yang sudah 
dilakukan proses steam setter kemudian digulung kembali pada mesin 
winder. Jadi proses winder adalah proses penggulungan kembali 
benang dalam volume besar dalam bentuk cone. 
B. Proses Produksi  
PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera merupakan perusahaan yang 
bergerak di bidang industri pemintalan benang. Bahan baku yang digunakan 
untuk membuat benang adalah dari serat-serat alam atau serat-serat buatan, 
baik berupa staple atau filament. Staple adalah serat-serat yang berupa 
potongan-potongan pendek, sedangkan filament adalah serat-serat yang 
kontinyu dan sangat panjang. 
Proses pembuatan benang ada bermacam-macam cara, tergantung pada 
bahan baku yang diolah, namun pada prinsipnya adalah sama yaitu 
membuatan untaian tertentu. Secara garis besar benang yang dihasilkan dapat 
dibagi menjadi empat macam yang dilihat dari segi cara pembuatannya : 
a. Menurut panjang serat : 
1) Benang Staple (Staple Yam) 
2) Benang Filament (Filament Yam) 
b. Menurut urutan proses mesin : 
1) Benang Gar /Kasar (Carded Yam) 
2) Benang Sisir/Halus (Combed Yam) 
c. Menurut pemakaiannya : 
1) Benang Lusi/Tipis (Warp Yam) 
2) Benang Pakan (Weft Yam) 
3) Benang Rajut (Knitting Yam) 
4) Benang Jahit (Sewing Tread) 
d. Menurut cara pengintirannya : 
1) Benang Tunggal (Single Yam) 
2) Benang Gintir (Twisted Yam) 
3) Benang Hias (Fancy Yam) 
Pada umumnya industri tekstil menggunakan benang sebagai bahan untuk 
membuat berbagai jenis kain, tali, dan sebagainya. Benang yang digunakan 
dalam industri tekstil haruslah memiliki kriteria tertentu, agar pada saat 
benang akan dibuat menjadi barang jadi tidak membuat kendala. Adapun 
kriteria meliputi kekuatannya, kerataannya, dan kemulurannya. 
a. Tahapan Pembuatan Benang  
Pada PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera proses produksi benang dibagi 
menjadi tiga tahap, yaitu : 
1)  Proses Blowing-Proses Drawing 
a) Pada awalnya serat-serat kapas dibuka dari bal-balan. Keadaan serat saat 
itu kotor dan padat, sehingga membutuhkan proses pembukaan dan 
pembersihan dalam mesin blowing yang didalamnya terdapat mesin 
scutcher, yang pada akhirnya serat tadi menjadi gulungan lap. 
b) Gulungan lap-lap kemudian diolah pada mesin carding, yang mana lap-lap 
tadi mengalami proses pembukaan lebih lanjut, sehingga akan menjadi 
serat-serat lebih lanjut. 
c) Pada saat serat-serat tadi dipisahkan dalam mesin carding, maka serat-serat 
tadi yang terbagi menjadi dua yaitu serat pendek dan serat panjang, 
sedangkan untuk menjadikan benang, prosesnya dilakukan pada mesin 
yang berbeda. Untuk serat panjang diproses kedalam mesin 
combingterlebih dahulu sebelum masuk kedalam mesin drawing, 
tujuannya adalah agar serat yang dihasilkan dapat menjadi benang halus 
dan bisa disebut juga dengan combed yam. Sedangkan serat pendek 
langsung diproses pada mesin carding, kemudian diproses dalam mesin 
drawing. Hasilnya lebih kasar dibandingkan dengan serat panjang. Benang 
ini disebut benang kasar atau carded yam. 
d) Serat-serat yang telah diproses tadi, hasilnya seperti sumbu yang disebut 
dengan sliver. Sliver yang telah diproses dalam mesin carding tadi, 
keadaannya belum lurus, belum rata, dan juga belum sejajar. Untuk 
meluruskan, mensejajarkan, dan juga meratakan slivernya, maka sliver 
tersebut dirangkap dan disuapkan ke mesin drawing. Jumlah rangkapan 
biasanya antara enam sampai delapan buah sliver. 
e) Selanjutnya serat-serat tadi diluruskan dan disejajarkan oleh pasangan rol-
rol penarik dalam mesin flyer dan hasilnya berupa sliver yang rata. Proses 
ini dilakukan sekitar dua atau tiga kali (passages) pada mesin drawing, 
tergantung dengan mutu benang yang diinginkan. 
2)  Proses Drawing-Proses Spinning 
a) Hasil sliver dari mesin drawing kemudian diproses ke mesin roving, agar 
dapat diperkecil diameternya. Untuk memberikan kekuatan pada mesin 
roving agar dapat digulung robbin, maka pada roving tersebut diberikan 
sedikit puntiran (twist). 
Mesin roving memiliki kekuatan yang berbeda-beda. Mesin yang 
berkekuatan super tinggi disebut super high draft, mesin yang berkekuatan 
tinggi disebut high draft, sedangkan mesin yang berkekuatan rendah 
disebut ordonary draft atau slubing intermediate roving. 
b) Bila diperlukan setelah proses roving terjadi pemanasan (steam setter). 
Kemudian diproses kedalam mesin pintal (ring spinning frame) agar 
menjadi benang setelah melalui proses penarikan, pemuntiran, dan 
penggulungan pada robbin. 
3)  Proses Spinning-Proses Packing 
a) Tahap ketiga ini hasil akhirnya adalah berupa benang. Sebelum di 
pasarkan, terlebih dahulu diperiksa kualitasnya (quality control) agar tidak 
mengecewakan pelanggan. Alat yang digunakan berupa alat sensor yang 
disebut dengan user. 
b) Pemeriksaan kualitas ini terdapat pada mesin winding, tujuannya adalah 
untuk membedakan tebal dan tipisnya benang. Selain itu juga untuk 
mengetahui jumlah putaran atau traveler dan robbin. 
c) Kemudian di mesin winder, benang digulung lagi dalam bentuk cone 
dengan volume yang besar. Hasil gulungannya dibedakan menjadi dua 
macam yaitu doubling dan twisting. Doubling adalah benang yang 
gulungannya didouble dan digunakan untuk benang pakan, sedangkan 
twisting adalah benang yang gulungannya tunggal, biasa digunakan untuk 
benang lusi atau tipis. 
d) Tahap terakhir adalah sebelum benang dikirimkan kepada pelanggan, 
maka perlu dilakukan pengepakan (packing) dalam satuan ball. Tempat 
ball benang ini juga disesuaikan dengan wilayah pengiriman. Untuk 
wilayah nasional menggunakan kardus dan untuk wilayah lokal 
menggunakan karung sak. 
 Lebih jelasnya dapat dilihat pada gambar urutan proses produksi benang 
(Conventional Spinning System). 
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Gambar 3.2 
Urutan Proses Produksi PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
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C. Laporan Magang Kerja 
Pelaksanaan magang  kerja 
1. Tempat dan Waktu pelaksanaan magang kerja: 
Tempat : PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
Waktu  : 22 Februari sampai 22 Maret 2010 
Mahasiswa memilih PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera sebagi tempat 
magang karena dengan alasan : 
a. Perusahaan tersebut peduli terhadap pendidikan dengan bersedia 
menerima peserta magang kerja. 
b. Data yang dibutuhkan untuk penelitian bisa diperoleh dengan mudah. 
c. Berdiri dan beroperasi dari tahun 1988. 
d. Perusahaan berstatus badan hukum dalam bentuk PT ( Perseroan 
Terbatas). 
2. Kegiatan Magang Kerja 
Kegiatan magang kerja dimulai pada tanggal 22 Februari sampai 22 Maret 
2010. Dalam melaksanakan magang kerja mahasiswa diwajibkan  
a. Memakai jas almamater. 
b. Pakaian rapi dan memakai sepatu. 
c. Menandatangani absen kehadiran. 
d. Peserta magang dilarang meninggalkan lokasi magang kecuali atas ijin 
petugas. 
e. Peserta magang tidak boleh mengganggu karyawan yang sedang 
bekerja. 
3. Jam Magang Kerja 
Jam magang kerja disesuaikan dengan jam kerja bagian kantor yaitu: 
a. Senin     08.00 – 17.00 WIB 
   Istirahat (12.00 – 13.00 WIB) 
b. Rabu     08.00 – 17.00 WIB 
    Istirahat (12.00 – 13.00 WIB) 
c. Kamis     08.00 – 17.00 WIB 
    Istirahat (12.00 – 13.00 WIB) 
4. Jadwal Kegiatan Magang Kerja 
Kegiatan-kegiatan yang dilaksanakan mahasiswa saat magang kerja adalah 
a. Pada hari I masuk magang kerja untuk pengenalan dan orientasi di 
dalam pabrik. 
b. Minggu I 
Penempatan mahasiswa magang kerja pada bagian poduksi PT Panca 
Bintang Tunggal Sejahtera. 
Adapun kegiatan magang kerja yang dilaksanakan adalah : 
1) Observasi bagian produksi. 
2) Pengenalan jenis-jenis produk benang yang dihasilkan. 
3) Wawancara dengan kepala produksi mengenai proses produksi 
benang. 
c. Minggu II 
Penempatan mahasiswa magang kerja pada bagian poduksi PT Panca 
Bintang Tunggal Sejahtera. 
Adapun kegiatan magang kerja yang dilaksanakan adalah : 
1) Observasi bagian kantor. 
2) Wawancara dengan kepala bagian personalia mengenai latar 
belakang perusahaan. 
d. Minggu III 
Penempatan mahasiswa magang kerja pada bagian poduksi PT. Panca 
Bintang Tunggal Sejahtera. 
Adapun kegiatan magang kerja yang dilaksanakan adalah : 
1) Mempelajari dokumen-dokumen perusahaan. 
2) Mengolah data produksi selama tahun 2009. 
3) Mengetahui daerah pemasaran benang PT. Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera. 
e. Minggu IV 
Penempatan mahasiswa magang kerja pada bagian poduksi PT. Panca 
Bintang Tunggal Sejahtera. 
Adapun kegiatan magang kerja yang dilaksanakan adalah : 
1) Pengambilan lembar penilaian. 
2) Ucapan terima kasih. 
 
 
D. Pembahasan Masalah 
PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera merupakan perusahaan yang 
bergerak dalam bidang pemintalan benang. Perusahaan ini menghasilkan 
beberapa produk benang salah satunya adalah benang Polyester Cotton. 
Dalam memproduksi benang PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera mempunyai 
standar kualitas. Apabila produk tersebut tidak dapat memenuhi standar yang 
telah ditetapkan oleh perusahaan maka produk tersebut dinamakan produk 
rusak. Dalam hal ini produk yang tidak memenuhi standar PT Panca Bintang 
Tunggal Sejahtera adalah produk benang yang tidak sesuai dengan nomer 
benang masing-masing.   
Produk rusak pada PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera di bagi menjadi 
dua yaitu produk rusak yang terjadi selama proses produksi dan produk rusak 
pada produk akhir.  Pada PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera produk rusak 
yang terjadi pada saat proses produksi biasanya berupa potongan kecil – kecil 
atau debu yang nanti akhirnya akan dibuang sebagai sampah produk. 
Sedangkan produk rusak yang berupa produk akhir akan dijual dengan 
kategori produk Aval ( produk  yang tidak sesuai dengan nomer benang) 
dengan harga yang berbeda atau dengan harga yang lebih murah. Contoh 
kerusakan produk benang  polyester cotton adalah tebal tipisnya benang yang 
tidak sama, benang berserabut, permukaan benang tidak rata, benang kotor 
karena terkena minyak oli dan benang kurang elastis. 
1.  Pengendalian Kualitas yang diterapkan PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera 
Pengawasan kualitas yang diterapkan oleh perusahaan terdiri dari 
pengawasan  bahan baku, pengawasan kualitas proses produksi, dan 
pengawasan kualitas produk akhir. Pelaksanaan pengawasan dilakukan 
secara keseluruhan oleh bagian produksi ditempat pekerjaan dan tempat 
diadakanya kegiatan produksi. 
a. Pengawasan kualitas bahan baku. 
    Langkah-langkah yang digunakan oleh PT Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera dalam pelaksanaan pengawasan bahan baku adalah sebagai 
berikut: 
1) Pengadaan bahan dasar 
      PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera membeli bahan baku 
utama/bahan dasar berupa serat kapas dari pemasok. Apabila 
pembelian bahan dasar ini dilakukan secara teratur, akan membawa 
dampak positif. Oleh karena itu perlu diusahakan agar pembelian 
bahan dasar yang dibutuhkan tersebut dapat dibeli secara teratur. 
Kepala bagian pengadaan PT. Panca Bintang Tunggal Sejahtera 
melakukan pemesanan dengan cara memesan satu bulan sebelum 
persediaan bahan baku digudang habis. Diperkirakan persediaan ( 
stock ) digudang persediaan cukup untuk satu bulan, maka kepala 
bagian pengadaan bahan baku bekerja sama dengan kepala gudang 
melakukan pemesanan, sehingga tidak akan terjadi kekurangan bahan 
baku yang akan mengakibatkan terganggunya kelancaran proses 
produksi. Jadi diharapkan sebelum persediaan bahan baku digudang 
habis, pesanan yang dipesan bulan lalu sudah datang. 
2)  Seleksi bahan baku 
Bahan baku yang yang telah dikirimkan oleh supplier sebelum masuk 
ke dalam gudang persediaan diadakanya pemeriksasan kualitas yang 
seksama yang dilakukan oleh bagian pengadaan dan kepala gudang .  
3)  Fasilitas penyimpanan atau gudang. 
Bahan baku yang telah diperiksa, kemudian dimasukkan ke gudang 
penyimpanan untuk menunggu sebelum digunakan untuk proses 
produksi. 
Untuk menjaga mutu bahan baku agar tetap baik, maka letak dan 
design gudang haruslah diperhatikan. Disini PT Panca Bintang 
Tunggal Sejahtera menerapkan sistem fifo (first in first out) dimana 
bahan baku yang masuk lebih dulu akan di keluarkan lebih dulu untuk 
proses produksi.  
b. Pengawasan kualitas proses produksi. 
Proses produksi merupakan salah satu faktor yang sangat penting yang 
akan mempengaruhi kualitas produk yang dihasilkan. Proses produksi 
yang dilakukan oleh PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera merupakan 
proses produksi secara terus menerus, sehingga untuk menghasilkan mutu 
yang baik, perusahaan juga harus memfokuskan pada peningkatan dan 
perhatian akan kualitas untuk setiap tahapan pada proses produksi. Dalam 
proses produksi semacam ini juga terdapat adanya saling mempengaruhi 
dan saling keterkaitan antara proses dari mesin satu ke mesin selanjutnya. 
Sehingga keterkaitan antara satu tahap proses tersebut dengan tahap proses 
yang lain menjadi begitu kuat. Untuk pengendalian kualitas pada tahap ini 
dilakukan terhadap faktor-faktor kelangsungan proses produksi antara lain: 
1)  Ketersediaan bahan 
Sebelum proses produksi dilaksanakan karyawan bagian produksi akan 
memeriksa ketersediaan bahan baku apakah telah sesuai dengan 
perencanaan target produksi atau belum. Hal ini dilakukan agar 
kekurangan bahan dapat dicegah sehingga proses produksi tidak 
terganggu. 
 2) Peralatan produksi 
Perusahaan akan selalu memeriksa peralatan maupun mesin-mesin 
yang digunakan dalam proses produksi. Hal ini dilakukan guna 
mengantisipasi terjadinya kerusakan mesin produksi yang akan 
membawa akibat pada kerusakan produk selama proses produksi 
berlangsung. Pemantauan terhadap mesin-mesin produksi ini biasanya 
dilakukan sesering mungkin oleh bagian maintenance. 
c. Pengawasan mutu produk akhir 
Pengendalian mutu barang jadi merupakan pengendalian kualitas yang 
terakhir kali sebelum produk siap dikirimkan ke konsumen. Hal-hal yang 
sering menyebabkan terjadinya pengiriman barang salah antara lain 
adalah: 
1)  Tercampurnya lebih dari satu spesifikasi produk. 
Ukuran atau spesifikasi produk benang yang dihasilkan perusahaan 
kadang memiliki ukuran yang hampir sama sehingga dibutuhkan 
ketelitian dalam hal ini. 
2)   Salah mencantumkan identitas ball. 
Yang perlu dicantumkan dalam identitas ball adalah: tanggal, bulan 
pada saat pengepakan, nomor ball, identitas ball, alamat pemesanan, 
jenis benang dan lain-lain. Pada proses ini dilakukan dua tahap, tahap 
pertama oleh petugas quality control shift dan pengecekan kedua oleh 
quality control day shift hal ini dilakukan hanya untuk mengetahui 
keadaan produk yang telah di packing. Petugas quality control 
mengecek semua identitas yang terdapat dalam pengepakan jika 
ditemukan penyimpangan pada hasil packing, misalnya salah dalam 
mencatat identitas ball atau yang lain maka akan dilakukan 
pengepakan ulang dan disesuaikan dengan jenis ballnya masing-
masing 
 
2.   Analisis C - Chart 
Peta pengendali c-chart ini digunakan untuk mengadakan pengujian 
terhadap kualitas proses produksi dengan mengetahui banyaknya 
kesalahan pada unit produk sebagai sampelnya dan untuk mengetahui 
kerusakan produk masih dalam batas pengendalian atau tidak. Contoh 
kerusakan produk benang  polyester cotton adalah tebal tipisnya benang 
yang tidak sama, benang berserabut, permukaan benang tidak rata, benang 
kotor dan benang kurang elastis. 
Untuk perhitungan dengan analisis C-Chart ini dilakukan dengan 
mengambil sampel kerusakan produk benang polyester cotton selama 
2009. 
Tabel 3.3 
Data Kerusakan Produk benang polyester cotton  
Di PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera 2009 
Bulan Jumlah Produksi (ball) Jumlah produk yang rusak (kg) 
Januari  1.594 174 
Februari 1.487 166 
Maret  1.453 152 
April  1.219 179 
Mei  1.341 152 
Juni  1.329 167 
Juli 1.271 170 
Agustus 1.223 180 
September 1.432 178 
Oktober 1.452 164 
November 1.365 160 
Desember  1.522 200 
Jumlah  16.688                      2042   
Sumber: Dokumen PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera   
Keterangan: 1 ball benang benang polyester = 181,44 kg. Untuk 
menghitung jumlah produksi perbulan dapat dilakukan dengan : jumlah 
produksi per bulan x 181,44. Hal itu dilakukan karena jumlah produk yang 
cacat dihitung dengan satuan kg.  
a. Data diatas kemudian dilakukan perhitungan dengan menggunakan 
metode C-Chart dengan langkah-langkah sebagai berikut : 
   
g
c
c å=  
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2042å=c  
=c  170,16 
Rata-rata pada peta C-chart adalah pembentukan garis center line(CL). 
Rata-rata kerusakan produk sebesar 170,16 merupakan kondisi kerusakan 
yng ideal bagi perusahaan karena jumlah kerusakan yang berkisar diantara 
garis center line baik diatas maupun dibawah garis center line adalah 
kondisi yang wajar. 
b.  Menentukan batas kendali atas UCL dan batas kendali bawah(LCL) 
dengan menggunakan rumus sebagai berikut : 
1.  Batas Kendali Atas (UCL) 
CcUCL 3+=  
16,170316,170 +=UCL  
=UCL 209,29 
2. Batas Kendali Bawah (LCL) 
CCLCL 3-=  
16,170316,170 -=LCL  
=LCL 131,03 
Berdasarkan data diatas dapat diketahui batas pengendalian atas sebesar 
209,29 serta batas pengendalian bawah sebesar 131,03. Hal ini 
menunjukkan bahwa pada bulan januari 2009 sampai dengan desember 
2009 kualitas produk yang dihasilkan sudah memenuhi standar yang 
diharapkan Hal ini menggambarkan bahwa PT. Panca Bintang Tunggal 
Sejahtera telah memenuhi standar kualitas produk dan hal ini perlu 
dipertahankan untuk menjaga kualitas produk. 
 
3. Analisis C-Chart dengan POM For Windows 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.3 
Analisis C-chart dengan menggunakan POM For Windows. 
 
Berdasarkan grafik gambar 3.3 hasil perhitungan analisis C-chart 
dengan menggunakan POM For Windows menunjukkan bahwa untuk 
benang polyester cotton masih berada dalam batas kendali(in control). 
 
4. Diagram Pareto 
Analisis diagram pareto untuk menjawab permasalahan mengenai 
jenis-jenis kecacatan yang sering kali terjadi dan persentase pada masing-
masing kecacatan dilakukan analisis dengan menggunakan Diagram 
pareto. Diagram pareto adalah grafik batang yang menunjukan masalah 
berdasarkan urutan banyak kejadian, diagram ini digunakan untuk 
menentukan urutan pentingnya masalah-masalah dan penyebab - penyebab 
dari masalah yang ada. langkah dalam pembuatan diagram pareto itu 
sendiri adalah sebagai berikut: 
a. Menentukan prosentase kerusakan benang Polyester Cotton untuk tiap 
jenis kerusakan benang Polyester Cotton, misal : produk A, B, C masing-
masing jumlahnya A%, B%, C% 
b. Membuat diagram pareto dengan menggunakan jenis kerusakan 
berdasarkan dari jumlah yang paling besar menuju kecil dengan urutan 
dari kiri ke kanan 
Jenis kecacatan yang terjadi bisa bermacam-macam. Data yang diolah 
untuk mengetahui prosentase kecacatan dihitung dengan rumus:  
                        Jumlah cacat pada jenis i 
 % Kecacatan =            X 100% 
                       Jumlah seluruh kecacatan  
 
 
Tabel 3.4 
Data jenis kecacatan Produk benang polyester cotton  
Di PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera. 
Tahun 2009 
Jenis kerusakan Jumlah kerusakan (kg) Prosen 
kerusakan 
Tebal tipisnya benang 1360 66,60 % 
Benang berserabut 342 16,75 % 
Permukaan benang tidak 
rata 
156 7,64% 
Benang kotor 125 6,12 % 
Benang kurang elastis 59 2,89 % 
Jumlah  2042 100 % 
Sumber: Dokumen PT Panca Bintang Tunggal Sejahtera. 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.4 
Diagram pareto tingkat kerusakan benang polyester cotton. 
 Keterangan :  
Berdasarkan analisis data dengan menggunakan diagram pareto 
menunjukkan bahwa kerusakan yang terjadi pada produk benang polyester 
cotton adalah berupa enam jenis kerusakan produk. Dari analisis produk 
tersebut diketahui bahwa jenis kerusakan yang paling banyak terjadi 
selama satu tahun adalah jenis kerusakan tebal tipisnya benang sebesar 
66,60 %. Kerusakan ini berada pada tingkat kerusakan paling besar. 
 
5. Diagram sebab akibat 
Diagam sebab akibat adalah diagram yang menggambarkan hubungan 
antara masalah atau atribut dengan faktor-faktor yang menjadi 
penyebabnya. Diagram ini digunakan untuk mengidentifikasikan dan 
mengisolasi penyebab-penyebab dari suatu masalah yang disusun dengan 
suatu acuan dan urutan, dengan acuan berlangsungnya suatu proses. 
Permasalahan adanya kecacatan produksi dapat dicari penyebabnya 
dengan membuat suatu diagram sebab akibat atau disebut juga “fishbone 
diagram” 
 
 
 
 
  
Kekuatan dan                                         Kesalahan dalam penyetingan 
kecepatan mesin berkurang                                                       mesin 
Mesin tiba – tiba rusak dan                 Kelalaian petugas dalam    Kesalahan proses   
berhenti dalam proses produksi                 penjagaan mesin              pemasangan sparepart    
           untuk  masing- 
               masing                                                        
       benang 
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                      Serat kapas berkualitas                Proses penarikan benang 
                      rendah                                                Kesalahan proses         Tidak           
                                                       pencampuran  serat-   seimbangnya 
                                                                       serat dalam proses       jumlah rangkapan  
                                                       blending ratio           sliver di mesin drawing  
                                                                                               pada  proses penyambungan 
benang 
 
 
 
Gambar 3.5 
Diagram Sebab Akibat 
 
Dari gambar 3.5  maka dapat diketahui bahwa ada  beberapa faktor 
yang menjadi penyebab cacatnya produk, antara lain sebagai berikut : 
a. Manusia (Man)  
Penyebab  kerusakan 
produk benang 
Polyester Cotton 
Method Matherial  
Man Machine  
1)  Kesalahan dalam penyetingan mesin 
Kesalahan atau kekeliruan dalam penyetingan mesin dalam kegiatan 
produksi dapat berakibat fatal didalam keseluruhan proses produksi. 
2)   Kelalaian petugas dalam penjagaan mesin 
Kurang cermatnya karyawan dalam mengawasi proses produksi dapat 
mengakibatkan kurang terkontrolnya yang dapat berakibat pada tingkat  
kualitas benang yang dihasilkan. 
3) Kesalahan proses pemasangan spare part untuk masing-masing 
benang. 
Terjadi kesalahan pada pemasangan spare part penggulungan mesin 
winder yang kurang sesuai dengan nomor pada jenis benang 
b.   Mesin (Machine) 
1)   Kekuatan dan kecepatan mesin berkurang 
Kekuatan dan kecepatan mesin sudah mulai berkurang karena faktor 
usia  mesin (30 Th), sementara proses produksi yang selalu terus 
berjalan. 
2) Mesin tiba-tiba rusak dan berhenti dalam proses produksi. 
Mesin yang digunakan untuk produksi kurang perawatan sehingga 
menyebabkan mesin tiba-tiba berhenti beroperasi. 
c. Bahan mentah (Material) 
1) Serat kapas berkualitas rendah 
Serat kapas yang diperoleh dari pemasok ada beberapa yang 
mempunyai kualitas yang rendah. Hal tersebut dapat dilihat dari 
kurang elastisnya serat, rendahnya daya serap dari serat kapas dan 
ketahanan serat rendah. Sehingga semua itu berpegaruh pada produk 
yang dihasilkan.  
d. Metode (Method) 
1)   Proses penarikan benang 
Dalam waktu proses penarikan benang dengan mesin flyer, ada 
beberapa benang yang terputus karena penarikan yang terlalu kencang. 
2)   Kesalahan proses pencampuran serat-serat dalam proses blending ratio 
Kesalahan  dalam komposisi pencampuran serat-serat kapas untuk 
jenis benang yang berbeda-beda. 
3) Tidak seimbang jumlah rangkapan sliver di mesin drawing pada proses 
penyambungan benang. 
Kurang seimbang atau tidak samanya jumlah rangkapan sliver dalam 
proses drawing dimana  proses produksi benang yang selalu 
berkelanjuatan dan terus menerus, yang dapat berpengaruh terhadap 
proses akhir pengecekan benang. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB IV 
PENUTUP 
A. Kesimpulan  
Berdasarkan pada Bab III maka dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut : 
1. Dari hasil diskripsi mengenai pengendalian kualitas yang diterapkan 
perusahaan, terlihat sudah ada monitoring kualitas yang di mulai dari 
pengendalian bahan baku, pengendalian pada proses produksi, dan 
pengendalian pada produk akhir. Kegiatan monitoring seperti itu harus 
tetap dijaga dan dipertahankan agar kerusakan produk dapat lebih 
ditekan seminimal mungkin. 
2. Berdasarkan hasil analisis dengan metode c-chart dapat disimpulkan 
bahwa: Dengan menggunakan analisis c-chart dapat diketahui bahwa 
prosentase kerusakan pada periode 2009 masih berada dalam batas 
toleransi(tidak ada kerusakan produk yang out of control), dengan 
batas atas (UCL) sebesar 209,29 dan batas bawah (LCL) sebesar 
131,03. Dengan tidak adanya suatu kerusakan produk yang berada 
diluar batas kendali maka perusahaan perlu menjaga proses produksi 
yang telah berjalan agar tetap stabil, sehingga produk yang dihasilkan 
pada periode berikutnya tetap dapat memenuhi standar kualitas produk 
yang telah ditetapkan perusahaan. 
3. Berdasarkan Diagram Pareto dapat diketahui bahwa kerusakan yang 
paling banyak terjadi selama periode 2009 adalah kerusakan berupa 
Tebal tipisnya benang yaitu sebesar 1360 kg atau sebanyak 66,60%. 
Kerusakan kedua adalah benang berserabut yaitu sebanyak 342 kg atau 
 
sebesar 16,75%. Kerusakan ketiga adalah permukaan benang tidak rata 
yaitu sebanyak 156 kg atau sebesar 7,64% Kerusakan keempat adalah 
benang kotor yaitu sebanyak 125 kg atau sebesar 6,12%. Dan 
kerusakan yang terakhir adalah benang kurang elastis yaitu sebanyak 
59 kg atau sebesar 2,89 %. Dari beberapa jenis kerusakan tersebut 
dapat dijadikan sebagai acuan awal oleh PT PANCA BINTANG 
TUNGGAL SEJAHTERA dalam melakukan perbaikan kualitas 
produknya. 
4. Berdasarkan Diagram sebab akibat dapat diketahui ada beberapa 
penyebab kerusakan benang polyester cotton yang ditinjau dari 4 
faktor. Kerusakan akibat dari faktor Manusia (Man) antara lain 
kesalahan dalam penyetingan mesin, kelalaian petugas dalam 
penjagaan mesin, kesalahan proses pemasangan spare part untuk 
masing-masing benang. Mesin (Machine) antara lain kekuatan dan 
kecepatan mesin berkurang, dan mesin tiba-tiba rusak dan berhenti 
dalam proses produksi, Bahan mentah (Material) yaitu serat kapas 
berkualitas rendah, dan Metode (Method) antara lain proses penarikan 
benang, kesalahan proses pencampuran serat-serat dalam proses 
blending ratio, dan tidak seimbang jumlah rangkapan sliver di mesin 
drawing pada proses penyambungan benang. 
B. Saran 
Berdasarkan data dan kesimpulan penelitian, maka dibagian ini penulis 
mencoba untuk memberikan saran yang diharapkan akan bemanfaat bagi 
perusahaan kedepanya untuk menggunakan teori dari analisis diatas 
mengenai pengendalian kualitas.: 
1. Dari hasil analisis c-chart dapat diketahui bahwa kerusakan produk 
tidak ada yang berada diluar batas pengendalian atau semuanya masih 
dalam kondisi in control. Ini berarti perusahaan telah bagus dalam 
melakukan pengendalian. Maka perusahaan perlu menjaga kestabilan 
proses produksi dalam menghadapi persaingan industri. 
2. Perbaikan terhadap kualitas produk benang polyester cotton sebaiknya 
segera dilaksanakan. Mengingat banyaknya permintaan pasar terhadap 
produk tersebut. Dengan langkah awal yang bisa dilaksanakan yaitu 
mengatasi penyebab-penyebab terjadinya kerusakan pada produk yang 
dihasilkan. 
3. Perusahaan harus lebih meningkatkan pengawasan terhadap mesin-
mesin yang digunakan untuk proses produksi. Dengan melakukan 
perawatan dan pengecekan secara rutin serta penggantian spare part 
pada mesin yang rusak agar mesin dapat terus beroperasi. 
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